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Hierdurch melden wir die in den Anlagen beschriebene " 
^ Erfindung an und beantragen, una ein Patent zu erteilen. 

Zugleich beantragen wir hilfsweise die Eintragung eines 
Gebrauchsmusters . D,ie Bezeichnung lautet: 

Elnriohtung an olnor Bohrroasohlno sura rououon PUhren dee 

Die Anmeldegebtthr von DM 65. = wird Uberwieeen, sobald 
das Aktenzeichen bekannt ist. 

Es wird beantragt, .die Bekanntmachung auf drei Monate 
auezusetzen. 

Vert ret er ist laut Genefralvollmacht Nr. 53/1949 
Patentanwalt Dr.Ing # E. Sommerfeld, Dunantstrasse 6, 
^ 8 Mtachen 23. Es wird die Sohwoiaor Priori tut Nr. 13*700/04 

von S3.10.1964 in Ans&ruoh genocamen. 
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Elnrichtung an elner Werkzeugmaschine zum genauen Ftihren 

eines Tlefbohrers 

Das Tiefbohren mit mit Hartmetall besttickten Tiefbohrern 
wurde in den letzten Jahren soweit entwickelt, dass es heute 
mfiglich 1st, mit diesem Susserst wirtschaftlichen Zerspannungs- 
verfahren auf Spezialmaschinen Bohrungen mit geringer Bohr- 
tiefe herzustellen. Werkstttcke, fur die bis heute Spiral- 
bohrer, Aufbohrer und Reibahlen notig waren, konnen mit Tief- 
bohrern in einer Operation bearbeitet werden. 

Versuche, Tiefbohrer auf Radialbohrmaschinen zu verwenden, 
scheiterten bis heute aus folgenden Grttnden: 

- ungenttgende Stabilitat des Bohrbuchsentragers und dadurch 
ZerstBrung der Hartmetallschneide infolge Vibration. 

- Radialbohrmaschinen werden nach Anriss und KQrner positioniert , 
was bei Verwendung von Tiefbohrern nicht raOglich ist. 
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Aufgabe der vorliegenden Neuerung 1st es, den Bohrbuchsen- 
tr&ger bei vorgegebener Positionierung so zu verankern, dass 
die Vibrationen genttgend gedSmpft werden. 

Der Neuerung liegt dabei der Gedanke zugrunde, die Bohrbttchse 
fOr die Ftthrung des Bohrers auf dem Werkstttck zu verankern. 
Sie betrifft eine Einrichtung an einer Werkzeugmaschine zum 
genauen Ftthren eines Tief bohrers, mit einer den Bohrer um- 
schliessenden, axial verschiebbaren Bohrbttchse, die auf das 
zu bohrende Werkstttck gepresst wird. 

Die Neuerung besteht darin, dass die Bohrbttchse, deren Ende 
mindestens eine Einpr&gkante aufweist, unter entsprechender 
Kraftwirkung in die anzubohrende FlSche des fest eingespann- 
ten Werkstttckes vorzugsweise drehend eingedrttckt wird, so dass 
sie die vom Tiefbohrer hervorgeruf ene umlaufende Radialkraft 
aufniramt und auf das Werkstttck ttbertragt. 

Die Neuerung wird anhand eines Ausftthrungsbeispieles naher 
erlSutert. 

6 ist der Bohrspindelkasten einer Bohrmaschine. Zur genauen 
Ptthrung des Bohrers ist die Bohrbuchse 24 vorgesehen. Die 
Bohrbuchse ist ttber eine Halterung 1/2/21 sowie ttber einen 
Plansch 22 und die Parallelftthrungsbuchse 23 konzentrisch ge- 
halt en. Die Bohrbuchse 24 ist in der Ftthrungsbuchse 23 in 
axialer Richtung f estgehalten. 
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Die Parallelftthrungsbuchse 33 1st in der Ftthrungsplatte 
22 sehr genau geftthrt, wozu oben und unten Ftthrungsfiachen 23 
vorgesehen sind. Zwischen diesen Ftthrungsfiachen ist ein 
Verschiebegewinde 34 angebracht. An der Buchse 23 ist ein 
Handrad 19 vorhanden.Durch Drehen dieses Handrades erfolgt 
durch das Verschiebegewinde 34 eine Axialverschiebung derart, 
dass die Bohrbuchse 24 unter entsprechender Kraftwirkung in 
die anzubohrende Fl&che 30a des Werkstfickes 30 eingedrfickt 
wird. Dabei ist das Werkstttck 30 auf der Bohrplatte der 
Bohrmaschine f estgehalten. Durch die Eindrttckung der Bohrbuchse 
erfolgt eine Verankerung derselben auf dem Werkstttck in der 
vorbestimmten Lage. 

Der Bohrer wird dadurch genau und unverrttckbar an der Bohr- 
stele gehalten. Das sonst sehr gefttrchtete Flattern des Bohrers 
wird vermieden und. es ergibt sich eine genaue Fuhrung des 
Bohrers. Dies ermoglichst eine Tiefbohrung in genau vorbe- 
stimmter Richtung. Ein Ausweichen des Bohrers ist ausgeschlos- 
sen, auch dann, wenn Inhomogenitaten des Materials (z.B. 
Schweissstellen) im Bereich der Bohrstelle vorhanden sein soli- 
ten, Nach vollendeter Bohrung wird durch Zurttckdrehen des Hand- 
rades der Bohrer zurttckgezogen. Die Verankerung der Bohr- 
biichse erfolgt durch Eindrttcken des Bohrbuchsenrandes in das 
zu bohrende Werkstttck. Diese Verankerung kann durch eine oder 
mehrere Einpr&gekanten 24a noch verbessert werden. 
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Durch die Anwendung einer Bohrbiichse 24 unmittelbar auf 
dem Werkstilck 1st die bisher tibliche Positionierung durch 
eine Kornung nicht mehr maglich. Urn eine genaue Positionierung 
trotzdem zu erhalten, ist an der Zwischenbuchse 23 ein 
FUhrungsarm 16 angebracht (Fig. 2). Dieser ist Uber einer 
Schablone 17 bewegbar, die auf dem Bohrtisch der Bohrmaschine 
angebracht ist. Die Schablone enthfilt fur jede Bohrstelle Je- 
wells zwei Bohrungen 17a und 17b. In diese Bohrung sind Stifte 
15a, 15b einsteckbar, welche auf dem FUhrungsarm 16 spielfrei 
durchschiebbar sind. Auf diese Weise wird die Bohrbuchse genau 
senkrecht zur WErkstUckachse positioniert . Um die SpSneabfuhr 
sicherzustellen, wird mittels eines Oelzufuhrapparates 3 mit ■ 
Anschluss an den Druckleitungsstutzen 7 durch das Bohrrohr 12 
und die im Bohrkopf 12a angebrachte Bohrung der Schneidenspitze 
SchneidSl rait hohem Druck zugefUhrt. Durch eine im Bohrkopf und 
Bohrrohr eingearbeitete V-f8rmige Span-Nute werden die Spfine 
durch den Schneid81strom in den Ausguss 11 abgeftihrt. Die Bohr- 
biichse bildet dabei einen f lUssigkeitsdichten Abschluss gegen- 
aber dem WerkstUck, sodass uber das Werkstttck selber kein Bohr- 
51 abfliesst. Dadurch wird ein Susserst sauberes Arbeiten m6g- 
lich. 


